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Abstract of CH679559 

Moulded objects of an aqueous suspension of a fibrous material, especially fiber pulp, are produced by 
placing a layer of the material through a depositing process against the outline-forming outside of a mould 
which is permeable in order to let a vacuum influence the material through the material of the mould. Prior 
to this influence a mould is manufactured which at least as regards the outline-forming part of the mould 
consists of a particulate stone-particle material whose particles are bound together for the creation of a 
structure with a form-stable outside outline with through-going air passages to the outside of the mould. 
The depositing is subsequently carried out on the mould thus created. 
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Herstellung gef ormter Gegenstande. 



(|7) Geformte Gegenstande aus einer wassrigen Suspen- 
sion eines faserhaltigen Materials, werden dadurch 
hergestellt, dass eine Schicht des Materials mittels eines 
Absetzprozesses auf der konturgebenden Aussenseite 
einer Form aufgebracht wird, die durchlassig ist, damit ein 
luftformiges Arbeitsmedium auf das Material durch das 
Material der Form einwirken kann. Vor diesem Einwirken 
wird eine Form hergestellt, die zumindest in dem konturge- 
benden Teil der Form aus einem kiesartigen Steinpartikel- 
material besteht, dessen Partikel zur Bildung einer Struktur 
mit einer formbestandigen Aussenkontur mit zur Formaus- 
senseite durchgehenden Luftdurchlassen zusammenge- 
bunden sind. Danach erfolgt das Absetzen auf der so 
gebildeten Form. 



1 



CH 679 559 A5 



2 



Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Form und ein Verfah- 
ren zur Herstellung geformter Gegenstande aus ei- 
ner wassrigen Suspension eines faserhaltigen Ma- 5 
terials. Als faserhaltiges Material kann ein Faser- 
pulpematerial in Frage kommen, wie es beispielswei- 
se Anwendung findet fur Paletten und Kartons zur 
Verpackung zerbrechlicher und empfindlicher Ge- 
genst&nde wie Obst, Blumen, Eier und beispielswei- 10 
se Gegenstande aus Glas. Das Pulpematerial be- 
steht dann in der Regel aus einer aufgeschlemmten, 
faserigen Zellulose. 

Bei alien diesen Fabrikationszweigen handelt es 
sich normalerweise um eine kontinuierliche Herstel- 15 
lung grosser Serien von Gegenstanden in Massen- 
produktion. Es ist bekannt, zu diesem Zweck eine 
Herstellungstechnik anzuwenden, bei der das Aus- 
gangsmaterial mit einem Absetzprozess auf der 
konturgebenden Aussenseite einer Form aufgetra- 20 
gen wird, die durchlassig ist, damit ein luftformiges 
Arbeitsmedium uber das Material der Form auf das 
Material einwirkt. Zur Herstellung von Gegenstan- 
den aus Pulpe kommen dann in grossem Ausmasse 
bearbeitete Bronzeformen zur Anwendung, die mit 25 
einem aus rostfreiem Stahl hergestellten gewebten 
Netz verkleidet sind, das den konturgebenden Teil 
der Form ausmacht. Die Erfindung wird in folgen- 
dem auf diesem Hintergrund naher erklart. 

Die Bronzeform hat durchgebohrte Kanale, um 30 
das das Saugen bewirkende Vakuum gleichmassig 
uber die gesamte konturgebende Aussenseite der 
Form zu verteilen. Mit Hilfe dieses Vakuums wird 
bewirkt, dass sich ein fluidisiertes Material mit der 
gewunschten Schichtdicke auf der Aussenseite der 35 
Form absetzt, beispielsweise dadurch, dass die 
Form in eine Pulpematerialmasse eingetaucht wird. 
Wird die Form danach aus der Pulpemasse geho- 
ben, kann die Vakuumbehandlung fortgesetzt wer- 
den, so dass die auf der Form abgelagerte Material- 40 
schicht einer einleitenden Trocknung ausgesetzt 
wird. Danach konnen die Kanale dazu genutzt wer- 
den, das noch feuchte geformte Produkt dadurch 
aus der Form zu entfernen, dass uber eben diese 
Kanale Druckluft auf das Produkt einwirkt. 45 

Dieser traditionelle Herstellungsprozess ist auf- 
grund der zur Herstellung der Formen aufzuwen- 
denden Zeit und des zu verwendenden kostenauf- 
wendigen Materials langwierig und kostenaufwen- 
dig. Daher hat sich der traditionelle Herstellungs- 50 
prozess auch oft als unzweckmassig erwiesen, 
wenn Gegenstande nur in kleinen Serien und zu 
niedrigen Preisen produziert werden sollten. 

Aufgabe der Erfindung ist, einen Weg anzuge- 
ben, mit dem unter Beibehaltung eines an sich vor- 55 
teilhaften Absetzprozesses eine Verkurzung der 
Gesamtherstellungszeit, gerechnet von der Her- 
stellung der Form bis zur Abgabe des hergestellten 
Gegenstandes, erzielt werden kann, wobei gleich- 
zeitig die eigentlichen Kosten fur die Herstellung 60 
der Formen gesenkt werden, so dass die auf einem 
Absetzprozess beruhende Herstellungstechnik 
wirtschaftlicher und somit zugleich attraktiver fur 
die Herstellung auch kleiner Serien von Gegenstan- 
den und/oder speziell geformter Gegenstande wird. 65 



Zur Losung dieser Aufgabe betrifft die Erfin- 
dung sowohl eine Form als auch ein Verfahren zur 
Herstellung geformter Gegenstande aus einer 
wassrigen Suspension eines faserhaltigen Materi- 
als. 

Die erfindungsmassige Form ist dadurch gekenn- 
zeichnet, dass zumindest der konturgebende Teil 
der Form aufgebaut ist aus einem partikularen 
Steinpartikelmaterial, dessen Steinpartikel eine 
formbestandige aussere Formkontur bilden und 
gleichzeitig zusammen offene Durchlasse begren- 
zen, die sich durch das Material der Form zur Aus- 
senseite des konturgebenden Teils der Form hin er- 
strecken und verbunden sind mit einer Quelle zum 
Absaugen der Suspensionsf lussigkeit. 

Eine solche Form lasst sich sowohl aus einem billi- 
gen anorganischen Rohmaterial wie Sand, als auch 
mit einer Herstellungstechnik herstellen, die ein- 
fach, von kurzer Dauer und somit billig ist im Ver- 
gleich zu der Zeit und den Kosten, die zur Herstel- 
lung der eingangs beschriebenen bekannten Ab- 
setzformen aufzuwenden sind. 

Das Steinmaterial der Form kann aus Partikeln 
mit unterschiedlicher Partikelgrosse zusammenge- 
setzt sein, indem die Partikelgrosse in dem kontur- 
gebenden Teil der Gussform klein und in der darun- 
terliegenden Stutzschicht fur diesen Teil grosser 
ist Hierdurch lasst sich ein guter Luftdurchgang 
bewerkstelligen, und gleichzeitig trifft der herzu- 
stellende Gegenstand auf eine verhaltnismassig 
glatte Formaussenseite, was wiederum zur Folge 
hat, dass dem Gegenstand eine glatte Aussenfla- 
che verliehen wird. 

Die zur Durchfuhrung eines Produktionsprozes- 
ses erforderliche Festigkeit der Form lasst sich auf 
einfache Weise dadurch erzeugen, dass die Stein- 
partikel mit geeigneten Bindemitteln gemischt wer- 
den, die das Haftvermogen verbessernde Mittel 
enthalten konnen, und dass die aus einer solchen 
Mischung hergestellte Form z.B. durch Warmebe- 
handlung gehartet wird. Auch eine Verkeilung unter 
den Steinpartikeln kann zur Anwendung kommen, 
um der Form Festigkeit zu verleihen. 

Ein zweckm&ssiger Aufbau der Form besteht dar- 
in, dass die Form unten mit einem Grundflachenteil 
versehen ist, in dem die Partikel durch eine eigentli- 
che Verschmelzungsverbindung miteinander ver- 
bunden sind, wahrend die Partikel in dem restlichen 
Teil der Form durch eine hartende Verklebungsver- 
bindung miteinander verbunden sind. Eine solche 
Form zeichnet sich durch eine gute Festigkeit aus, 
so dass sie auch erhebliche Arbeitsdrucke aushal- 
ten kann, z.B. von Dampf. 

Es liegt auch im Rahmen der Erfindung, eine Form 
zu erzeugen und anzuwenden, bei der die Partikel 
des kiesartigen Steinmaterials mit Hilfe eines Binde- 
mittels mit einer solchen Starke zusammengehalten 
sind, dass die Form zum Nachpressen eines ge- 
formten Gegenstandes angewendet werden kann. 

Das erfindungsgemasse Verfahren zur Herstel- 
lung der erfindungsgemassen Form ist dadurch ge- 
kennzeichnet, dass zumindest der konturgebende 
Teil der Form aus einem kiesartigen Steinmaterial 
gebildet wird, dessen Partikel zur Bildung einer of- 
fenen, bestandigen Struktur mit zur Aussenseite 
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der Form durchgehenden Luftdurchlassen zusam- 
mengebundern werden. Auf diese Weise kann der 
Herstellungsprozess insgesamt, gerechnet vom Be- 
ginn der Herstellung der Form bis hin zur Abliefe- 
rung des hergestellten Gegenstandes ganz erheb- 5 
lich verkurzt werden, da es nicht langer notwendig 
ist, eine kostenaufwendige Metallform herzustel- 
len. Aufgrund sowohl der damit erzielten Zeit- 
besparung als auch der gleichzeitigen Verwendung 
billiger Baumaterialien fur die Form wird es hiernach 10 
moglich, die vorstehend beschriebene Absetztech- 
nik auf eine wirtschaftlich attraktive Weise zur 
Herstellung auch kleiner Serien von Gegenstanden 
und/oder zur Herstellung speziell geformter Gegen- 
st&nde anzuwenden. 15 

Wird zum Zwecke des Zusammenhaltens ein kies- 
artiges Steinpartikelmaterial verwendet, dessen 
Partikel eine solche Grosse und Form aufweisen, 
dass sie in eine Verkeilungsverbindung miteinander 
eingehen konnen, ist, wenn gewGnscht, ein Bindemit- 20 
tel zumindest teilweise entbehrlich. 

Bei einer anderen Ausfuhrungsform des erfin- 
dungsgemassen Verfahrens werden die Partikel 
des kiesartigen Stein materials vor dem Beginn des 
Einwirkens des luftfSrmigen Arbeitsmediums durch 25 
Anwendung eines Bindemittels aneinander gebun- 
den, das eine solche Oberflachenspannung aus- 
weist, dass es nach Erzielung seiner geringsten 
OberflachengrGsse strebt. 

Hierdurch wird erzielt, dass das Bindemittel - ge- 30 
gebenenfalls in Verbindung mit einer Erwarmung - 
urn die Partikel des Baumaterials der Form herum zu- 
sammenlauft, so dass ein Verkleistern der Luft- 
durchlasse zwischen den Partikel vermieden wird, 
da ein Zusammenhalten nur an den Stellen vor- 35 
kommt, an denen die Partikel in direkter Beruhrung 
miteinander sind. In dieser Verbindung kann es er- 
findungsgemass zweckm&ssig sein, dass die Parti- 
kel des Baumaterials eine abgerundete Form aufwei- 
sen. 40 

Hieraus geht gleichzeitig hervor, dass die ange- 
strebte Porositat der Form kontrolliert und gesteu- 
ert werden kann durch eine passende Wahl der 
Korngrosse des Partikelmaterials und der Vertei- 
lung der Korner, sowohl zur Erzielung giinstiger Be- 45 
dingungen fur die Festhalteverbindung unter den 
Partikeln als auch fur eine passende Dimensionie- 
rung der Porositat, urn einen unerwunschten 
Druckabfall uber einem unnotig dichten Baumaterial 
zu vermeiden. 50 

Die Partikel des kiesartigen Steinmaterials kon- 
nen erfindungsgemass vor Beginn der Einwirkung 
des luftformigen Arbeitsmediums durch Anwendung 
eines Bindemittels aneinander gebunden werden, 
das nach dem Zusammenbinden der Partikel eine 55 
freie, geglattete Oberflache hinterlasst. Hierdurch 
kann eine ausreichende Oberflachenschlupfung 
auch in den Fallen gesichert werden, in denen die 
konturgebende Oberflache aufgrund des bereits 
genannten Oberflachenspannungseffektes des 60 
zum Festhalten der Partikel aneinander verwende- 
ten Bindemittels zu einer freien Oberflache fuhrt, 
die unmittelbar rauh wirkt. 

Die Partikel des kiesartigen Steinmaterials kon- 
nen vor Beginn der Einwirkung des luftformigen Ar- 65 



beitsmediums durch Anwendung eines warmeharten- 
den Bindemittels aneinander gebunden werden. Das 
hat den Vorteil zur Folge, dass der ungeharteten 
Form eine gute Schlupfwirkung gegenuber dem Mo- 
dell verliehen werden kann, zu dem die konturge- 
bende Oberflache der Form ausgeformt ist. Des 
weiteren kann die fertige Form dadurch in einem sol- 
chen Grad temperaturbestandig werden, dass ein 
grosser Freiheitsgrad fur die Reinigung der Form 
unter Anwendung von Warme erzielt werden kann. 

Erfindungsgemass kann ein w§rmeh^rtendes Bin- 
demittel zur Anwendung kommen, das ein schmelz- 
bares Glattungsmittel enth&lt. Die Form kann dann 
beispielsweise einer Behandlung mit Wachs, 6l Oder 
einem Teflonprodukt ausgesetzt werden. Das 
schmelzbare Glattungsmittel kann einer uner- 
wunschten Ablagerung oder dem unerwunschten 
Zuruckbehalten von z.B. einem fluidisierten Materi- 
al, beispielsweise Fasern, auf der Formaussenseite 
entgegenwirken. Ferner kann ein schmelzbares 
Glattungsmittel bei Anwendung von Warme und Sau- 
gen zur Reinigung der Porositaten in der Form bei- 
tragen. 

Erfindungsgemass konnen die Partikel des kies- 
artigen Steinmaterials vor Beginn der Einwirkung 
des luftformigen Arbeitsmediums durch Anwendung 
eines Bindemittels aneinander gebunden werden, 
das vor dem abschliessenden Zusammenbinden der 
Partikel das Haftvermogen verbessernde Eigen- 
schaften aufweist. Das kann eine Erleichterung bei 
der Formgebung des konturgebenden Teils der 
Form zur Folge haben. 

Als ein Beispiel fur ein warmehartendes Bindemit- 
tel kann Phenolharz genannt werden, und die ange- 
strebten das Haftvermogen verbessernden Eigen- 
schaften lassen sich z.B. durch Mitanwenden von 
Silan erzeugen. 

Das vorstehend beschriebene Verfahren und 
die vorstehend beschriebene Form konnen, wie be- 
reits erwahnt, in der Praxis zur Herstellung von Ge- 
genstanden aus faserhaltigen Aufschlemmungen 
Anwendung finden, jeweils in Anwesenheit von 
Hilfsstoffen, die erforderlich sein konnten, urn in 
der durch Ansaugen auf die Form erzeugten Mate- 
rialschicht Zusammenhang zu schaffen. 

Bei der Verwendung der erfindungsgem&ssen 
Form kann das Absetzen eines fluidisierten Materi- 
als auf dem konturgebenden Teil der Form mit Hilfe 
eines luftformigen Arbeitsmediums auf an und fur 
sich bekannte Weise so erfolgen, dass zumindest 
dieser konturgebende Teil einem Vakuum ausge- 
setzt wird, das das Ansaugen bewirkt, da die erfin- 
dungsgem&sse Form mit der dazu erforderlichen 
Festigkeit hergestellt werden kann. 

Wie eingangs angefuhrt, kann das Entfernen ei- 
nes Produkts, das durch Absetzen eines faserhalti- 
gen Materials auf die konturgebende Aussenseite 
der Form mit Hilfe eines luftformigen Arbeitsmedi- 
ums gebildet ist, in der Praxis dadurch erfolgen, 
dass das Produkt mit Druckluft durch die Luft- 
durchgange der Form bearbeitet und damit frei aus 
der Form gehoben wird. In der Praxis wird das Pro- 
dukt meist noch recht weich sein, weshalb zum 
Zwecke der Herausnahme des Produktes aus der 
Gussform meistens eine Obergangsform verwendet 



3 



5 



CH 679 559 A5 



6 



wird, die so eingerichtet ist, dass sie m'rt der von der 
genannten konturgebenden Aussenseite weg wen- 
denden Seite des Gegenstandes zusammenwirkt, 
urn den Gegenstand von dieser Aussenseite zu ent- 
fernen, und daran anschliessend das Produkt bei- 
spielsweise auf ein Transportband ablegt, das den 
Gegenstand in eine Trockenkammer fuhrt. Auch sol- 
che Ubergangsformen sind bisher aus Metall, bei- 
spielsweise Bronze, hergestellt worden. 

Eine solche Ubergangsform kann aus einem kies- 
artigen Steinpartikelmaterial wie vorstehend ange- 
geben gebildet werden, indem die Partikel des Mate- 
rials zusammengebunden werden zur Bildung einer 
offenen, stabilen Struktur mit zur Formaussenseite 
durchgehenden Luftdurchgangen, und die so gebil- 
dete Form wird mit einer Quelle fur ein das Saugen 
bewirkendes Vakuum verbunden. 

Das bedeutet, dass sich auch fur diesen Teil des 
Gesamtherstellungsprozesses ein billiges Rohmate- 
rial in Verbindung mit einer Herstellungstechnik an- 
wenden lasst, die einfach, von kurzer Dauer und 
somit billig ist, verglichen mit der Zeit und den Ko- 
sten, die zur Herstellung der bekannten Uber- 
gangsformen aufzuwenden sind. Die Ubergangs- 
form kann direkt mit einem auf der Gussform herge- 
stellten Produkt als Ausgangsbasis hergestellt 
werden, indem beispielsweise aus Gips auf diesem 
Produkt eine erste Hilfsform (Negativ) erzeugt 
wird, die der von der Gussform weg wendenden Sei- 
te des Produkts entspricht, auf dieser ersten Hilfs- 
form (Negativ) wird eine zweite Hilfsform (Positiv), 
beispielsweise ebenfalls aus Gips, erzeugt, und die 
Ubergangsform (Negativ) wird danach direkt auf 
dieser zweiten Hilfsform gebildet. 

Es hat sich als zweckmassig erwiesen, dass eine 
Form, die aus dem kiesartigen Steinpartikelmaterial 
mit Hilfe eines warmehartenden Bindemittels gebil- 
det wird, warmegehartet wird, wahrend die kontur- 
gebende Aussenseite der Form frei liegt, oder mit 
anderen Worten, nicht von einem Hilfsformteil in 
Stellung oder Form gehalten wird. Die Anwendung 
eines solchen Hilfsformteils konnte ansonsten zur 
Folge haben, dass das Bindemittel an den Stellen, 
an denen es teils zwischen und teils Qber den Kies- 
partikeln fliesst, auch in Beruhrung mit der Hilfs- 
form kommen konnte, so dass sich Bindemittelzap- 
fen bilden, die die spater gewiinschten SchlQpfei- 
genschaften der Form herabsetzen konnen. Eine 
angemessene Befeuchtung der Steinpartikelmasse 
durch Zusatz einer FIQssigkeit, die Wasser, ein L6- 
sungsmittel oder ein Bindemittel sein kann, ist es 
moglich, der Steinpartikelmasse vorab eine Konsi- 
stenz zu verleihen, die die erforderliche Stellungs- 
oder Formbestandigkeit wahrend der Warmebe- 
handlung sichert. Die feuchte Steinpartikelmasse 
kann danach vor der Durchfuhrung der Warmehar- 
tung getrocknet werden, urn die Stabilitat der Mas- 
se zu erhdhen. Ein stabilisierender Effekt lasst 
sich auch durch Vorwarmen der Steinpartikelmasse 
erzielen. Die Stabilisierung ist dann dann erreicht, 
wenn die Steinpartikelmasse abgekOhlt ist. Die Har- 
tungszeit lasst sich durch Zusatz von Akzelerato- 
ren zum Bindemittel herabsetzen. 

Es hat sich gezeigt, dass die konturgebende Aus- 
senseite der Formen, die in Ubereinstimmung mit der 



Erfindung hergestellt sind, besonders leicht sau- 
berzuhalten sind, da die zur Herstellung des Gegen- 
standes angewendete Form vor dem Beginn des Ab- 
setz- oder Uberfuhrungsprozesses zum Zwecke 

5 der Reinigung einem Luftstrom ausgesetzt wird, der 
durch die Durchlasse der Form fur das luftformige 
Medium stromt. Weitere Reinigungsmassnahmen 
sollten im grossen und ganzen nicht erforderlich 
sein, was ebenfalls dazu beitragt, den Produktions- 

10 prozess insgesamt zu vereinfachen und zu verbilli- 
gen. 

Eine in Ubereinstimmung mit der Erfindung 
verwendete Form kann ferner auf eine solche Wei- 
se hergestellt werden, dass sie nach Gebrauch 
15 oder im Falle von Verschleiss regeneriert werden 
kann, indem das partikelformige Baumaterial recy- 
kliert wird. 

Patentanspruche 

20 

1. Form zur Herstellung geformter Gegenstande 
aus einer wassrigen Suspension eines faserhalti- 
gen Materials, insbesondere Papierpulpe, wobei die 
genannte Form, fur ein Vakuum durchlassig ist, urn 

25 ein Absetzen des Materials auf der Oberflache des 
konturgebenden Teils der Form zu bewirken, da- 
durch gekennzeichnet, dass zumindest der kontur- 
gebende Teil aufgebaut ist aus einem Steinpartikel- 
material, dessen Steinpartikel eine formbestandige 

30 aussere Formkontur bilden und gleichzeitig zusam- 
men offene Durchlasse begrenzen, die sich durch 
das Material der Form zur Aussenseite des kontur- 
gebenden Teils der Form hin erstrecken und ver- 
bunden sind mit einer Quelle zum Absaugen der Sus- 

35 pensionsfiussigkeit. 

2. Form gemass Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Partikel des Steinmaterials mit ei- 
ner aus einem Bindemittel gebildeten Schicht ver- 
kleidet sind. 

40 3. Form gemass Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Bindemittel warmehartend ist. 

4. Form gemass Anspruch 2, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass das Bindemittel ein das Haftvermo- 
gen verbesserndes Mittel enthalt. 

45 5. Form gemass einem der Anspruche 1 bis 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Partikel des Stein- 
materials eine abgerundete Kontur aufweisen. 

6. Form gemass einem der Anspruche 1 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Partikel des Stein- 

50 materials in einer Verkeilungsverbindung zueinan- 
der stehen. 

7. Form gemass einem der Anspruche 1 bis 6, da- 
durch gekennzeichnet, dass die Partikel des Stein- 
partikelmaterials mit Hilfe eines Bindemittels mit ei- 

55 ner solchen Starke zusammengehalten sind, dass 
die Form zum Nachpressen eines Gegenstandes an- 
gewendet werden kann . 

8. Verfahren zur Herstellung einer Form gemass 
einem der vorangehenden Anspruche, dadurch ge- 

60 kennzeichnet, dass zumindest der konturgebende 
Teil der Form aus einem kiesartigen Steinpartikelma- 
terial gebildet wird, dessen Partikel zur Bildung ei- 
ner offenen, formbestandigen Struktur mit zur Aus- 
senseite der Form durchgehenden Durchlassen fur 

65 Luft zusammengebunden werden, die zur Verbin- 
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dung mit einer Quelle zum Absaugen der Suspen- 
sionsflussigkeit bestimmt sind. 

9. Verfahren gemass Anspruch 8, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Partikel des kiesartigen 
Stelnmaterials durch Anwendung elnes Bindemittels 5 
anelnander gebunden werden, das elne solche 
Oberflachenspannung aufweist, dass es nach Er- 
zielung seiner geringsten Oberflachengrdsse 
strebt. 

10. Verfahren gem&ss Anspruch 8 Oder 9, da- 10 
durch gekennzeichnet, dass die Partikel des kiesar- 
tigen Steinmaterials durch Anwendung eines Binde- 
mittels aneinander gebunden werden, das nach dem 
Zusammenbinden der Partikel eine freie, geglattete 
Oberf lache hinterlasst. 1 5 

11. Verfahren gemass Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass ein warmehartendes Bindemittel 
zur Anwendung kommt, das ein schmelzbares Glat- 
tungsmittel enthalt. 

12. Verfahren gemass einem der Anspruche 8 bis 20 

11, dadurch gekennzeichnet, dass die Partikel des 
kiesartigen Steinmaterials durch Anwendung eines 
Bindemittels aneinander gebunden werden, das vor 
dem letztlichen Zusammenbinden der Partikel das 
Haftvermogen verbessernde Eigenschaften auf- 25 
weist. 

1 3. Verfahren gem§ss einem der Anspruche 1 1 bis 

12, dadurch gekennzeichnet, dass die mit Hilfe ei- 
nes w§rmeh&rtenden Bindemittels aus dem kiesarti- 
gen Steinmaterial gebildete Form warmegehartet 30 
wird, wahrend die konturgebende Aussenseite der 
Form frei liegt. 

14. Verwendung der Form gemass einem der An- 
spruche 1 bis 7 zur Herstellung geformter Gegen- 
stande aus einer w&ssrigen Suspension eines fa- 35 
serhaltigen Materials, indem der auf der konturge- 
benden Aussenseite der Form durch Absetzen 
einer Materialschicht gebildete Gegenstand von 
dieser Form mit Hilfe einer Ubergangsform abge- 
nommen wird, die so eingerichtet ist, dass sie mit der 40 
von der genannten konturgebenden Aussenseite 

weg wendenden Seite des Gegenstandes bei der 
Entfernung des Gegenstandes von dieser Aussen- 
seite zusammenwirkt. 
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